EP 2 500 331 A2

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

9

Office européen

des brevets (11) EP 2 500 331 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Veroffentlichungstag: (51) IntCl.
19.09.2012 Patentblatt 2012/38 C04B 35/117 (2006.01) C04B 35/593 (2006.01)
CO4B 35/80(200601)  A47B 88/04(2006.0%)
(21) Anmeldenummer: 12169961.5 A47L 15/50 (20060 B29C 70/262°%601)
C22C 29/02 (2006.01) C22C 29/12(2006.01)
. (2006.01) c22¢c 29/16(2006.01)
22) Anmeldetag: 01.06.2011 C22€C 29/14
(22) I C22C 29/18(2006.01) C22C 32/00 (2006.01)
F25D 25/02 (2006.01) F24C 15/16 (200601
C22C 29/00 (2006.01)
(84) Benannte Vertragsstaaten: * Grigat, Willi

(30)

(62)

(71)

(72)

AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Benannte Erstreckungsstaaten:

BA ME

Prioritat: 17.06.2010 DE 102010017438

Dokumentnummer(n) der fritheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
11725391.4 / 2 493 831

Anmelder: Paul Hettich GmbH & Co. KG
32278 Kirchlengern (DE)

Erfinder:

Rehage, Daniel
33611 Bielefeld (DE)
Krause, Arthur
32312 Liibbecke (DE)

33332 Giitersloh (DE)

Schrubke, Lars

32278 Kirchlengern (DE)

Jéahrling, Peter

32257 Biinde (DE)

Sobolewski, Uwe

32257 Biinde (DE)

Die andere Erfinder haben auf ihre Nennung
verzichtet.

Vertreter: Dantz, Jan Henning et al
Am Zwinger 2
33602 Bielefeld (DE)

Bemerkungen:

Diese Anmeldung ist am 02-06-2012 als
Teilanmeldung zu der unter INID-Code 62 erwahnten
Anmeldung eingereicht worden.

(54)

(57)

Auszugsfiihrung und Verfahren zur Herstellung einer Auszugsfiihrung

Auszugsfiihrung, insbesondere fir einen Be-

schlag, ein M&bel und/oder ein Haushaltsgerat, welches
ein Formteil aus einem hartstoffhaltigen Verbundwerk-

stoff, einem metallkeramischen Verbundwerkstoff und/
oder einem Hartstoff aufweist, sowie Verfahren zu des-
sen Herstellung und ein Beschlag, ein Mdbel und/oder
ein Haushaltsgerat.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Auszugsfihrung
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Verfahren
zu dessen Herstellung einer Auszugsfiihrung nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 6, ein Mébel und ein Haus-
haltsgerat.

[0002] Bisher wurden auf dem Gebiet der Beschlage
beschichtete Edelstahle mit hartstoffhaltigen Verbund-
material-Beschichtungen eingesetzt, wie sie u.a. in der
DE 102010 016 911.0 nachverdéffentlicht sind. Edelstah-
le zeichnen sich im Bereich der Beschlage besonders
durch ihre Zahigkeit und Korrosionsbestandigkeit aus.
Allerdings ist die Verwendung von Edelstahlen beispiels-
weise im Bereich der Hochtemperatur-Anwendungen
aufgrund von Verzunderungseffekten problematisch.
Edelstahl ist zudem ein relativ teuerer Ausgangsstoff fiir
die Produktion von Beschlagen.

[0003] Die DE 199 51 689 C1 offenbart in ein Fuh-
rungsgitter fiir Backdfen, welche als Formkorper aus
Kunststoff, Metall, Graphit oder keramischen Werkstof-
fen gefertigt sind. Auf diese Formkdrper kann optional
zur Erhéhung der Festigkeit eine Beschichtung aus ei-
nem hochtemperaturfesten und harten Werkstoff aufge-
bracht werden (Hartstoffbeschichtung).

[0004] Die DE 1629426 offenbart einen Schichtpress-
stoff mit einer aus Harzmasse bestehenden Oberfla-
chenschicht, welche zusatzlich Hartstoffe wie Diamant
Titancarbid und dergleichen aufweist.

[0005] Die AT 350 285 offenbart ebenfalls verschiede-
ne Gebrauchsgegenstande, welche mit einer Hartstoff-
beschichtung versehen sind.

[0006] SchlieBlich offenbart die WO 2009/135148 A2
eine Heizkdrperbeschichtung aus einem carbidhaltigen
Beschichtungsmaterial.

[0007] Alldiese Dokumente offenbaren daher lediglich
Beschichtungen, also diinne Materialschichten, welche
im Fall einer Auszugsfiihrung durch regelmaRigen Ge-
brauch abgetragen werden kénnten. Weiterhin kann sich
eine derartige Beschichtung beim Einsatz in Backéfen
nach einiger Zeit von einem mechanisch hoch bean-
spruchten Bauteil I6sen, da sich durch stéandiges Erwar-
men und Abkuhlen Unterschiede in der Materialausdeh-
nung zwischen der Beschichtung und dem beschichteten
Grundkoérper ergeben kénnen.

[0008] Esist Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine
Auszugsfiihrung zu schaffen, welche eine hohe Kratzfe-
stigkeit und Materialfestigkeit auch bei langerem Ge-
brauch und bei wechselnden Temperaturen aufweist.
[0009] Die Erfindung I0st diese Aufgabe durch eine
Auszugsfiihrung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
und ein Verfahren zur Herstellung einer Auszugsfiihrung
mit den Merkmalen des Anspruchs 6.

[0010] Dabei weist eine Auszugsfihrung erfindungs-
gemal einen Formkorper auf, der aus einem Hartstoff
besteht.

[0011] Die Auszugsfihrung kann beispielsweise in je-
der Art von Mébeln zum Einsatz kommen, besonders
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bevorzugtjedoch in Haushaltsgeraten, insbesondere der
so genannten Weilen Ware, wie z.B. Kuhlschranken,
Backdfen, ggf. auch mit Pyrolysereinigung, Eistruhen,
Waschmaschinen, Geschirrspllmaschinen, Wasche-
trocknern und dergleichen.

[0012] Dabei kann auf die Verwendung von Edelstahl
in Auszugsfuhrungen verzichtet werden, was zu einem
erheblichen Preisvorteil und ggf. auch zu einem Vorteil
beim Transport durch geringere Masse fiihrt. Eine Scha-
digung der Oberflache hat, im Vergleich zu Beschichtun-
gen, keine Auswirkungen auf das darunterliegende Ma-
terial des Formkdrpers. Die Lebensdauer des erfin-
dungsgemafien Bauteils ist gegeniiber beschichteten
Edelstahl-Formkdrpern deutlich héher.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsvarianten sind
Gegenstand der Unteranspriiche.

[0014] Es ist von Vorteil, wenn der Formkérper eine
Vickersharte von grof3er als 300 HV10 (300 = Hartewert,
HV=Verfahren und 10=Prifkraft in Kilopond), vorzugs-
weise zwischen 500-1000 HV10, besonders bevorzugt
zwischen 600-750 HV10 aufweist. Diese Harte gewahr-
leistet vorteilhaft eine erhdhte Kratzfestigkeit der Ober-
flache des Formkdrpers.

[0015] Fdir die Verwendung des Bauteils im Backofen-
bereich ist es von Vorteil, wenn der Schmelzpunkt des
Formkorpers gréRer als 300 °C, vorzugsweise zwischen
400-1200 °C, besonders bevorzugt zwischen 500-700
°C, ist. Dies entspricht der Temperatur, die mit einem
herkdmmlichen Backofen erreicht wird. Das Bauteil kann
allerdings auch in Pizzadfen, die Ublicherweise eine
Temperatur von 400-500 °C aufweisen, tUber langere Zeit
eingesetzt werden. Bei einigen Ausflhrungsvarianten
der Bauteile ist selbst die Verwendung in Brenn&fen mit
Betriebstemperaturen von 1000-1100 °C gewabhrleistet.
[0016] Besonders bevorzugt zur Erhéhung der Kratz-
festigkeit des Formkorpers sind Hartstoffe, ausgesucht
aus einer Gruppe bestehend aus Carbiden, Nitriden, Bo-
riden oder Siliciden. Insbesondere die Carbide, Nitride,
Boride oder Silicide von hochschmelzenden Ubergangs-
metallen wie Titan, Tantal, Wolfram und Molybdan ein-
schlief3lich ihrer Mischkristalle und Komplexverbindun-
gen verstarken den Effekt der Kratzfestigkeit vorteilhaft.
[0017] Als Hartstoffe kdénnen zudem Korund,
Fluorapatit oder Mischungen davon verwendet werden.
Diese Hartstoffe sind naturlich vorkommend. Fluorapatit,
ebenso wie Korund, ist gesundheitlich unbedenklich und
kann bei Beschlagen eingesetzt werden, die im Lebens-
mittelbereich, beispielsweise in Backdfen oder in Kihl-
schranken, zum Einsatz kommen.

[0018] Die Reibung von gegeneinander beweglichen
Bauteilen einer Auszugsfiihrung kann durch ein Gleitmit-
tel verringert werden.

[0019] Das erfindungsgemafie Bauteil genligt bevor-
zugt der Verordnung (EG) Nr. 1935/2004 des Europai-
schen Parlaments und des Rates vom 27. Oktober 2004
Uber Materialien und Gegenstande, die dazu bestimmt
sind, mit Lebensmitteln in Bertihrung zu kommen und
zur Aufhebung der Richtlinien 80/590/EWG und
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89/109/EWG.

[0020] Erfindungsgemal umfasst ein Verfahren zur
Herstellung eines erfindungsgemaflen Bauteils eine
Formgebung durch ein thermisches Spritzverfahren oder
durch Biegen und Stanzen.

[0021] Die Artder Formgebung kann je nach Verbund-
material variieren. So kdnnen viele hartstoffhaltige Me-
tall-Verbundstoffe durch Biegen und Stanzen bearbeitet
werden, wohingegen die Formgebung von hartstoffhal-
tigen keramischen Bauteilen vorzugsweise durch ther-
misches Spritzen erfolgen kann.

[0022] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels mit Bezug auf die beigefligten
Zeichnungen erlautert. Sie zeigen:

[0023] Figuren 1 bis 3 mehrere Ansichten eines Aus-
fuhrungsbeispiels eines erfindungsgeméaflen metalli-
schen Bauteils, das als Beschlag in Form einer Auszugs-
fuhrung ausgebildet ist.

[0024] Eine Auszugsfihrung 1 umfasst eine Fih-
rungsschiene 2, die an einem Seitengitter in einem Back-
ofen, einer Seitenwand eines Backofens oder einem M6-
belkorpus festlegbar ist. An der Fihrungsschiene 2 ist
eine Mittelschiene 3 tUber Walzkérper 6 verfahrbar gela-
gert. Die Mittelschiene 3 dient zur Lagerung einer Lauf-
schiene 4. Zur Lagerung der Schienen 2, 3 und 4 sind
an der Fihrungsschiene 2 und der Laufschiene 4 jeweils
mindestens zwei, im Ausfiihrungsbeispiel drei Laufbah-
nen 9 fir Walzkérper 6 ausgebildet. Die Walzkérper 6
sind an einem Walzkdrperkéfig 7 als Einheit gehalten.
Ferner sind an der Mittelschiene 3 insgesamt mindestens
vier Laufbahnen, im Ausfiihrungsbeispiel sechs Lauf-
bahnen 8 fiir Walzkorper 6 ausgebildet, wobei jeweils
mindestens zwei Laufbahnen 8 der Fiihrungsschiene 2
und mindestens zwei Laufbahnen 8 der Laufschiene 4
zugeordnet sind.

[0025] Zur Befestigung der Auszugsfiihrung 1 an ei-
nem Seitengitter eines Backofens sind zwei Klammern
5 ander Fiihrungsschiene 2 festgelegt. Auch andere Be-
festigungsmittel bzw. Befestigungsstellen kénnen an der
Fihrungsschiene 2 vorgesehen sein.

[0026] Die Fihrungsschiene 2, die Mittelschiene 3 und
die Laufschiene 4 bestehen beispielsweise aus einer
hartstoffhaltigen Keramik. Ein an der Laufschiene 4 fest-
gelegter Stopfen 10 und ein Haltebolzen 11 sind bei-
spielsweise ebenfalls aus diesem Material gefertigt. Die
Mittelschiene 3, ist vollstdndig im Innenbereich der Aus-
zugsfiuhrung 1 angeordnet, wenn sich die Laufschiene 4
in der eingefahrenen Position befindet. Dadurch kénnen
die Laufbahnen 8 durch das Material der Schienen 2, 3
und 4 gebildet sein, die Laufbahnen 8 und 9 werden bei-
spielsweise aus einem hartstoffhaltigen Verbundwerk-
stoff durch thermisches Spritzen ausgeformt. Dadurch
kann die Auszugsfihrung 1 besonders gut in einem
Backofen eingesetzt werden, wobei Uber eine lange Le-
bensdauer eine hohe Laufglte erreicht wird. In den Fig.
1 bis 3 ist ein Uberauszug mit drei Schienen, 2, 3, und 4
gezeigt. Eine Ausfiihrung mit mindesten drei Schienen
als Vollauszug ist ebenfalls denkbar. Es ist auch moglich,
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die Auszugsfliihrung als Teilauszug mit nur zwei Schie-
nen (ohne die Mittelschiene 3) oder mit mehr als drei
Schienen auszubilden.

[0027] Unter dem Begriff Bauteil sind im speziellen Be-
reich der Auszugsfihrungen zumindest die Schienen,
insbesondere die Lauf- und Fiihrungsschienen erfasst.
Walzkorper fallen nicht unter den Begriff der Bauteile
oder Formkérper im Sinne der Anmeldung.

[0028] Als Bestandteile der erfindungsgemafen Ver-
bundstoffe kommen Holz, Glaser und Polymere, sowie
insbesondere keramische Werkstoffe und Metalle in Fra-
ge, die in Verbindung mit Hartstoffschichten oder Hart-
stoffteilchen zu Schicht- und Teilchen-Verbundstoffen
verarbeitet werden. Zu den Teilchen-Verbundstoffen ge-
horen z.B. Hartmetalle und Keramiken. Im weiteren Sin-
ne werden zu den Verbundstoffen des Formkdrpers des
erfindungsgemaflen Bauteils auch Faserverbundstoffe
gerechnet.

[0029] Formkdrper aus Hartstoffen werden bei Tem-
peraturen von Gber 2000 °C ausgebildet. Hartstoffhaltige
Verbundstoffe kdnnen besonders vorteilhaft bereits bei
deutlich geringeren Temperaturen ausgeformt werden.
[0030] So reicht es beispielsweise bei thermischen
Spritzverfahren, insbesondere beim Spritzguss bereits
aus, die niedrigschmelzenden Anteile der Verbundstoff-
matrix zu verflissigen, wohingegen die meist hdher-
schmelzenden Hartstoffbestandteile bereits durch die
flissige Verbundstoffmatrix mitgerissen werden und da-
bei homogen in der Schmelze verteilen.

[0031] Die Hartstoffe, welche im Formkoérper enthalten
sind, sind Stoffe, die aufgrund ihres spezifischen Bin-
dungscharakters eine Vickers-Harte von gréRer als 1000
HV10 (1000 = Hartewert, HV=Verfahren und 10=Prif-
kraft in Kilopond), vorzugsweise gréRer als 3000 HV10
aufweisen. Dabei liegt der Schmelzpunkt von Hartstoffen
zumeist Uber 2000 °C. Hartstoffe sind, neben Korund,
insbesondere auch Carbid-, Nitrid-, Borid- und Silicidver-
bindungen. Die wichtigsten Vertreter der Klasse der Hart-
stoffe sind Diamant, kubisch kristallines Bornitrid, Silizi-
umcarbid, Aluminiumoxid, Borcarbid, Wolframcarbid,
Vanadiumcarbid, Titancarbid, Titannitrid und Zirconium-
dioxid.

[0032] Alternativ oder zusatzlich kann das Verbund-
stoffmaterial auf Basis von einem metallkeramischen
Verbundwerkstoff (Cermet) gebildet sein. Cermetist eine
mit Metallkeramik oder Kerametalle Gbersetzte Bezeich-
nung fir eine Gruppe von Werkstoffen aus zwei getrenn-
ten Phasen mit einem metallischen und einem kerami-
schen Bestandteil, die sich in Harte und Schmelzpunkt
voneinander unterscheiden. Eine Erh6hung des kerami-
schen Anteils hat eine Erhéhung der Harte, des Schmelz-
punktes, der Warmefestigkeit und der Zunderbestandig-
keit zur Folge. Der metallische Anteil hingegen verbes-
sert die Temperatur-Wechselbestandigkeit, die Zahig-
keit und die Schlagfestigkeit des metallischen Bauteils.
[0033] Die Auszugsflihrung weist in einer besonders
bevorzugten Ausfihrungsform, insbesondere fir den
Einsatz in Backofen ggf. mit Pyrolysefunktion und Pizza-
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6fen einen oder mehrere Formkorper aus einem hartme-
tallhaltigen Verbundstoff auf, der einen Hochtemperatur-
Werkstoff enthalt. Dieses Bauteil in Form eines Be-
schlags kann bei Temperaturen von tiber 500 °C verwen-
det werden, also bei Temperaturen die in einem Back-
ofen mit Pyrolysebetrieb vorherrschen, bei denen her-
kdmmliche Beschladge z.T. zur Verzunderung neigen.
[0034] Bevorzugte Hochtemperatur-Werkstoffe sind
dabei Al,O5, BeO, CaO, MgO, SiO,, ThO, oder ZrO,,
sowie Kohlenstoff-Werkstoffe, insbesondere Kohle und
Graphit. Letztere verfiigen Uber eine niedrige Warme-
ausdehnung bei gleichzeitig hoher Warmeleitfahigkeit
und die ausgezeichnete Temperatur-Wechselbestandig-
keit. Weiterhin kdnnen auch Carbide, Nitride und Alumi-
nide wie z.B. HfC, TaC, ZrC, SiC, Beryllium-, Bor-, Alu-
minium- und Siliziumnitride, sowie Aluminide der Metalle
Nickel und Eisen als Hochtemperaturwerkstoffe einge-
setzt werden.

[0035] Die Auszugsfiihrung weist in einer weiteren be-
sonders bevorzugten Ausfiihrungsform, insbesondere
fur den Einsatz in Backofen, Bauteile aus hartmetallhal-
tigem Verbundstoff, mit zumindest einer Keramik, insbe-
sondere aus einer Hochleistungskeramik, auf.

[0036] Diese Keramik enthalt dabei einen Volumenan-
teil von mehr als 30 % krist. Materialien. Die Hochlei-
stungskeramik weist hochreine Oxide, Nitride, Carbide
und Boride von genau definierter Zusammensetzung,
Teilchenform und TeilchengréRenverteilung auf und wird
als Pulver durch Pressen und Sintern zu Kompaktkor-
pern verarbeitet, wobei auf die optimale Gefligeeinstel-
lung geachtet wird. Die mittlere TeilchengréRRe der Hart-
stoffe kann dabei zwischen 0,01-200 wm, vorzugsweise
zwischen 0,1-20 pm liegen. Die Eigenschaften des
Formkérpers des metallischen Bauteils bei Verwendung
einer Hochleistungskeramik hangen wesentlich starker
vom Geflige ab als bei metallischen Werkstoffen.
[0037] Bevorzugt enthalten hartstoffhaltige Hochlei-
stungskeramiken Aluminiumoxid (Korund, Al,O3), Zir-
coniumdioxid (Zr0,), Siliciumnitrid (SizN4), Aluminiumni-
trid (AIN), Siliciumcarbid (SiC), Borcarbid (B4C) und Ti-
tandiborid (TiB,). Beschlage aus einer Hochleistungske-
ramik sind hochtemperaturbestandig, korrosions- und
verschleil’fest. Sie besitzen Druckfestigkeit, Harte und
Kriechfestigkeit sowie glinstige Gleiteigenschaften bei
gleichzeitig hoher thermischer und chemischer Bestan-
digkeit. Zuséatzlich kdnnen sie elektrische, magnetische
und optische Funktionen Gbernehmen.

[0038] Die Hochleistungskeramik kann als Pulverzu-
sammensetzung mit Hartstoffen versetzt werden und an-
schlieBend einem Formkérper ausgebildet werden. Da-
durchwird eine definierte KorngréRenverteilung und eine
definierte Oberflache ermdglicht. Der Formkdrper weist
eine hohe Packungsdichte der Pulverteilchen in der Ma-
terialmatrix auf, was eine hohe Sinterdichte bei mdglichst
geringer Schrumpfung zur Folge hat.

[0039] Schlickergegossene Bauteile mit Hochlei-
stungskeramiken kdnnen im Vergleich zu kaltgepressten
Kdrpern ebenfalls eine héhere Packungsdichte und da-
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mit engere PorengréRenverteilung aufweisen.

[0040] Zur vorteilhaften Einstellung des Gefliges im
hartstoffhaltigen Material mit iberwiegendem Anteil aus
Hochleistungskeramik sind hohe Sintertemperaturen
und/oder hohe &uliere Driicke notwendig, insbesondere
um den korngrenzendiffusionskontrollierten Material-
transport bei verringertem Flissigphasenanteil in z. B.
SisN, und AIN-Keramiken zu beschleunigen. Um die Zer-
setzung von Si3N, bei Sintertemperaturen iber 1800 °C
zu verhindern, wird dabei ein Gasdrucksintern mit einem
N,-Druck von 1 -10 MPa angewandt, das Sintertempe-
raturen Uber 2000 °C ermdglicht. Dadurch kann vorteil-
haft das anisotrope Kornwachstum gezielt ausgenutzt
und ein Geflige mit geringem intergranularem Glasanteil
aber hohem Streckungsgrad der Kristallisation erzeugt
werden. Dadurch wird die Bruchzahigkeit und die Hoch-
temperaturfestigkeit des Bauteils zusatzlich verbessert.
[0041] HeiRisostatische Pressverfahren fiir gekapsel-
te bzw. vorgesinterte hartstoffhaltige Keramik-Verbund-
stoffe kdnnen ebenfalls angewandt werden. Dies erfolgt
mit Gasdriicken von bis zu 200 MPa unter Ar-, N,- oder
O,-Atmosphére bei Temperaturen bis 2000 °C, um vor-
teilhaft eine vollstdndige Verdichtung der hartstoffhalti-
gen Verbundkeramiken zu ermdglichen. Durch Kombi-
nation von drucklosem Sintern, Gasdrucksintern sowie
heiRisostatischen Pressen in einem auf den jeweiligen
Werkstoff optimierten Verdichtungsprozess gelingt es,
homogenere Gefiige mit geringerem Kornwachstum,
kleinerer FehlergroRe und héherer Dichte in hartstoffhal-
tigen Verbundstoffen aus Oxid- u. Nichtoxidkeramiken
zu erzeugen.

[0042] Hartstoffhaltige Verbundwerkstoffe mit neuarti-
gen Gefiigen u. Eigenschaften kénnen durch chemische
Reaktionsverfahren erzeugt werden. Dabei kdnnen u.a.
auch autokatalyt. Reaktionsverfahren (Al,O4/B,C), Ver-
dréangungsreaktionen (Al,O 5/TiN) und eutektische Kri-
stallisation (Al,04/Zr0,), Reaktionen von organometalli-
schen Verbindungen als (SiC/Si0,) Polymer-Reaktions-
techniken (Si3N,4/SiC), Schmelzphasenfiltrationstechnik
(Si/SiC) gerichtete Schmelzoxidierung (Al,05/Al) sowie
Gasphasenfiltration/-abscheidung (BN, SiC/SiC) genutzt
werden.

[0043] Die Reaktionsverfahren bieten dahingehend
Vorteile fir den Formkdérper eines metallischen Bauteils
gegenuber den konventionellen Verfahren, da sie aus-
gehend von reinen Ausgangssubstanzen eine leichte
Formgebung, geringe Schrumpfungen bzw. hohe
Mafhaltigkeit und eine Verringerung von Gefligespan-
nungen in hartstoffhaltigen Verbundwerkstoffen ermég-
lichen.

[0044] In einer weiteren besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform, sind die Hartstoffteilchen des Verbundma-
terials aus Korund, wobei das Verbundmaterial zusatz-
lich durch Fasern, vorzugsweise alpha-Aluminiumoxid-
fasern verstarkt ist. Dabei ist das Verbundmaterial auf
besonders vorteilhafte Weise temperaturwechselbe-
sténdig, kratzfest und temperaturbestandig bei Tempe-
raturen von bis zu 800 °C. Derartige Bauteile und Be-
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schlage kénnen in Backdfen mit Pyrolysebetrieb einge-
setzt werden.

[0045] Bei der vorteilhaften Verwendung von Korund
als Hartstoff wird dieses Material pulverisiert und gemah-
len mit einem Massenanteil von 8-25 % eines Bindemit-
tels aus Ton, Quarz oder einem Polymer, angefeuchtet
im Spritz- oder Extrudierverfahren zu einem Formteil ver-
arbeitet und bei 1300 -1400 °C gebrannt. Dabei sintern
die einzelnen Bestandteile zu einem einheitlichen harten
Verbundstoff zusammen.

[0046] In die Korund-Bindemittel-Masse, als beson-
ders bevorzugte Ausflihrungsvariante eines hartstoffhal-
tigen Verbundwerkstoffes, kann zusétzlich alpha-Alumi-
niumoxidfasern (Saphibres) zugegeben werden und im
Anschluss kann diese Masse durch Extrusion zu einem
Formteil ausgebildet werden.

[0047] Alternativ kann ein Bestandteil des besonders
bevorzugten hartstoffhaltigen Verbundstoffmaterials ei-
ne Magnesiumoxidkeramik sein, welche mit Hartstoffteil-
chen versetzt wurde. Magnesiumoxid-Keramik ist ein
aus Magnesiumoxid (Periklas) oder Magnesiumaluminat
(Spinell) gesinterter Werkstoff. Der Schmelzpunkt eines
derartigen Bauteils liegt oberhalb von 1500 °C, so dass
einderartiges Bauteil, beispielsweise als Beschlag selbst
in Sinteréfen und dergl. einsetzbar ist.

[0048] Ein derartes Bauteil ist fiir Spezialanwendun-
gen in der Feuerfestindustrie, z.B. in Muffeléfen oder im
metallurgischen Gebiet, geeignet. Dabei weist die MgO-
basierte Ausfiihrungsvariante des Bauteils eine sehr ho-
he Korrosionsbestandigkeit, insbesondere auch im ba-
sischen Milieu auf. Magnesiumoxid kann auchinanderen
Keramikmaterialien zur Ausbildung von Formkoérpern,
beispielsweise in Al,03-Keramiken, eingesetzt werden,
um dort vorteilhaft das Kornwachstum wahrend des Sin-
terns zu behindern.

[0049] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante weist
der Formkérper einen keramischen Verbundwerkstoff
mit Zirconiumoxid auf.

[0050] Weiterhin kann ein Verbundwerkstoff metallar-
tigen Nitride als Hartstoffe aufweisen. Besonders bevor-
zugt sind dabei Nitride der Ubergangsmetalle wie VN,
CrN, W5N, beidenen die Stickstoff-Atome die Hohlrdume
der Metallstruktur besetzen und in Aussehen, Harte und
elektrischer Leitfahigkeit metallischen Charakter aufwei-
sen. Neben der Harte kann somit ein metallisches Er-
scheinungsbild des Bauteils geschaffen werden. Ein Ver-
bundstoff mit Nitriden als Hartstoffe kann hergestellt wer-
den, indemin eine Chromstahl-Schmelze unter N,-Druck
bis zu einem Massenanteil von 1,8 % Stickstoff, unter
Bildung von Eisennitrid-Hartstoffen, eingebracht werden
und dadurch mit der Metallmatrix einen metallischen Ver-
bundwerkstoff mit einer hdheren Festigkeit, gegenliber
dem herkémmlichen Chromstahl herstellbar ist.

[0051] Kovalente Nitride, die als Hartstoffe fiir den Ver-
bundwerkstoff in Betracht kommen, sind hauptsachlich
mit Elementen der 13. Gruppe gebildet, wie BN, AIN,
InN, GaN u. SizN,. Der daraus hergestellte hartstoffhal-
tige Verbundstoff-Formkdrper ist chemisch bestandig.
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Die Nitride, die als Hartstoff-Komponenten im Verbund-
stoff des Formkorpers vorliegen, werden vorzugsweise
durch Festkorperreaktionen hergestellt.

[0052] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
variante weist der Formkoérper des Bauteils Aluminium-
nitrid als Hartstoffkomponente auf. Dieser Hartstoff ver-
fugt Uber sehr gute Warmeleitfahigkeit und Festigkeit bei
geringer Warmeausdehnung und kann z.B. in Keramik-
Formkdérpern im Verbund mit Silicium- und Bornitrid be-
sonders bevorzugt verwendet werden.

[0053] In einer weiteren Ausflihrungsvariante kénnen
Carbide als Hartstoff-Komponente in einem Verbund-
werkstoff eingesetzt werden. Kovalente Carbide und me-
tallische Carbide sind dabei besonders bevorzugt als
Hartstoffe. Dies umfasst Verbindungen des Kohlenstoffs
mit Nichtmetallen, deren Bindungspartner weniger elek-
tronegativ ist als Kohlenstoff (Borcarbid, Siliciumcarbid),
sowie nichtstéchiometrische Verbindungen von Uber-
gangsmetallen mit Kohlenstoff mit Legierungscharakter.
Diese sind gegen Sauren besténdig. Dabei befinden sich
die relativ kleinen Kohlenstoff- Atome in den Liicken des
Metallgitters.

[0054] Die Bildung von Carbid auf der Oberflache ei-
nes metallischen Bauteils bzw. Beschlagsbauteils kann
durch Reaktion von elementarem Kohlenstoff oder Ga-
sen, die Kohlenstoff abgeben, mit der metallischen Ober-
flache der metallischen Ausgangsstoffe vor der Formge-
bung bei 1200 -2300 °C erfolgen. Diese Carburierung
wird vorzugsweise unter Schutzgas oder im Vakuum
durchgefihrt.

[0055] In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante der
Erfindung kdnnen als Hartstoffteilchen im Formkdorper ei-
nes Bauteils Borcarbid oder Siliziumcarbid eingesetzt
werden. Als Hartstoffe flir den Verbundwerkstoff kom-
men zudem Boride als nichtstéchiometrische Verbindun-
gen aus Bor und einem Metall in Betracht, die pulverme-
tallurgisch oder durch Reaktion der Metalloxide mit Bor-
carbid herstellbar sind.

[0056] Bevorzugt bei der Verwendung als Borid-Hart-
stoffe im Formkérper ist Titandiborid.

[0057] In einer weiteren erfindungsgemalen Ausfiih-
rungsvariante kann das Verbundstoffmaterial vorwie-
gend aus metallkeramischem Verbundstoffmaterial,
Cermet, bestehen. Zur Herstellung eines Cermet ver-
mischt man eine keramische Pulverzusammensetzung
mit Metallpulvern, verpresst das Gemisch unter hohem
Druck zu einem Formkoérper und sintert in neutraler oder
schwach saurer reduzierender Atmosphare.

[0058] Besonders vorteilhaft zur Herstellung eines
Bauteils, beispielsweise eines Beschlags, der hohen me-
chanischen Belastungen ausgesetzt ist, sind faserver-
starkte hartstoffhaltige Werkstoffe. Derartigen Belastun-
gen sind beispielsweise Auszugsflihrungen im Ofenbe-
reich ausgesetzt, auf denen ein Garguttréger aufliegt.
[0059] Zur besseren Kraftverteilung bei punktueller
Belastung kann der hartstoffhaltige Verbundstoff-Form-
korper auch vorteilhaft faserverstarkt sein. Besonders
vorteilhaft sind dabei sogenannte biomorphe keramische



9 EP 2 500 331 A2 10

Werkstoffe auf der Basis von cellulosehaltigen Aus-
gangsmaterialien. Ausgangsstoffe flr die Fasern kénnen
nattirliche Holzer oder Holzwerkstoffe sein. Natiirliche
Holzer zeichnen sich durch ihre mechanisch effizienten
Pflanzenfaser-Bauweisen aus. Zur Herstellung von SiC-
Keramiken aus Holzern oder Holzwerkstoffen zur Ver-
wendung fiir Formkdrper in Beschlagsbauteilen kann
das Verfahren der Flissigsilicierung (LSI- Prozess) ver-
wendet werden. Dazu wird der Holzwerkstoff in einem
ersten Schritt unter Inertgasbedingungen pyrolysiert. Der
dabei entstehende zelluldre oder porése Kohlenstoff-
Formkdrper (C-Template) wird anschliefend mit flissi-
gem Silicium infiltriert. Das Silicium reagiert dabei mit
dem Kohlenstoff zu Siliciumcarbid. Je nach Ausgangs-
werkstoff und Prozessflihrung lassen sich dichte oder
porose (Si-C-) SiC-Keramiken herstellen, die sehr unter-
schiedliche Mikrostrukturen - und damit auch sehr unter-
schiedliche Eigenschaften - aufgrund der variablen Ge-
fugegestaltung aufweisen.

[0060] Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsvariante
zur Formgebung eines Formkorpers aus einem hartstoff-
haltigen Verbundwerkstoff, einem metallkeramischen
Verbundwerkstoff und/oder einem Hartstoff ist das ther-
mische Spritzverfahren durch Flammspritzen, Explosi-
onsspritzen, Lichtbogenspritzen, Plasmaspritzen oder
Plasmaspritzen im Vakuum.

[0061] Besonders bevorzugt sind Verbundwerkstoffe,
welche aus einer keramischen Matrix aufgebaut sind und
zusatzlich eine Faserverstarkung aufweisen. Diese Fa-
serverstarkung wird beispielsweise durch Einlagerung
von Fasermatten oder Faserbundel oder durch Wickel-
verfahren von Fasern ermdglicht.

[0062] Die Fasern kénnen aus jedem temperatur-resi-
stenen organischen oder anorganischen Material beste-
hen. Insbesondere sind die Fasern jedoch ebenfalls aus
einem keramischen Material, z.B. aus Glasfasern.
[0063] Durch eine schwache Faser-Matrix Anbindung
des faserverstarkten Verbundstoffmaterials wird eine ho-
here Duktilitdt und eine héhere Thermoschockbestén-
digkeit des Verbundstoffs gegeniiber rein monolithi-
schen Keramikmaterialien erreicht.

[0064] Als Materialien fiir eine keramische Matrix ist
eine pordse Keramik oder eine Oxidkeramik besonders
vorteilhaft geeignet, da eine Oxidkeramik auch bei ho-
heren Temperaturen in sauerstoffhaltiger Atmosphéare
seine Eigenschaften im Wesentlichen beibehalt und eine
pordse Keramik eine besonders hohe Duktilitat durch le-
diglich lokale Faser-/Matrix-Kontakte erreicht.

[0065] Die Faserverstarkung kann vorzugsweise wah-
rend des thermischen Spritzens in die keramische Matrix
eingebettet werden oder durch Pressverfahren in die Ma-
trix eingebracht werden.

[0066] Diese bevorzugte Variante von faserverstark-
ten Verbundstoffen findet besonders bevorzugt im Be-
reich von Auszugsfihrungen und Garguttragern fir
Hochtemperaturanwendungen, beispielsweise in Ofen
mit Temperaturen von tber 250 °C Verwendung, wo die
enthaltenen Hartstoffe eine hohe und gleichbleibende
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Kratzfestigkeit ermdglicht und die Faserverstarkung
mdgliche Mikrorisse bei schnellem Abkuhlen verhindert.
[0067] Oftmals wird der Ofen vorgeheizt, so dass die
Auszugsfiihrungen im Ofen bereits Temperaturen zwi-
schen 250-300 °C aufweisen, bevor ein Garguttrager,
beispielsweise ein Backblech bei -15 bis 25 °C in den
Ofen eingeflhrt wird.

[0068] Neben der Auszugsfuhrung ist auch der Gar-
guttréager als Bauteil vorzugsweise in einem Backofen
ggf. mit Pyrolysereinigung erfasst.

[0069] Aufgrund der besonders hohen Temperatur-
schockstabilitdt kann die heiRe Auszugsfiihrung auch mit
kalten Garguttragern in Beriihrung kommen, ohne dass
Spannungsrisse im Formkdrper auftreten. Auch das Ab-
setzen von heilRen Garguttragern aus dem Backofen auf
kaltem Untergrund, beispielsweise Kiichenfliesen fiihrt
nicht zu Materialrissen im Formkorper des Garguttra-
gers.

Bezugszeichenliste
[0070]

Auszugsfiihrung
Fuhrungsschiene
Mittelschiene
Laufschiene
Klammer
Walzkorper
Walzkorperkafig
Laufbahnen
Laufbahnen
Stopfen
Haltebolzen

= =2 00O NOOOaOPR~OON -

)

Patentanspriiche

1. Auszugsfilhrung, welche einen Formkérper einem
Hartstoff aufweist.

2. Auszugsfilhrung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkorper eine Vickers-
harte von gréRer als 300 HV10, vorzugsweise zwi-
schen 500-1000 HV10, besonders bevorzugt zwi-
schen 600-750 HV10 aufweist.

3. Auszugsfiihrung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet dass der Schmelzpunkt des
Formkorpers gréRer als 300 °C, vorzugsweise zwi-
schen 400-1200 °C, besonders bevorzugt zwischen
500-700 °C, ist.

4. Auszugsfihrung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hartstoff, ausgesucht ist aus einer Gruppe beste-
hend aus Carbiden, Nitriden, Boriden oder Siliciden.
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Auszugsfiihrung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hartstoff Korund, Fluorapatit, Siliziumnitrid und/oder
Molybdansilicid aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Auszugsfiihrung
nach einem der vorhergehenden Anspriche, da-
durch gekennzeichnet dass eine Formgebung
durch thermisches Spritzen oder mechanisches
Ausformen, beispielsweise Biegen und Stanzen, er-
folgt.

Auszugsfiihrung, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Auszugsfliihrung zumindest ein Bauteil nach
einem der vorhergehenden Anspriiche angeordnet
ist.

Haushaltsgerat, insbesondere Kihlschrank, Spl-
maschine oder Backofen, dadurch gekennzeich-
net, dass im oder an dem Haushaltsgerat zumindest
eine Auszugsflihrung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche angeordnet ist.

Mébel, dadurch gekennzeichnet, dass im oder an
dem Mobel eine Auszugsfihrung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche angeordnet ist
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